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(57) Zusammenfassung: Eine Werkzeugmaschine (1), ins-
besondere in Form einer handgehaltenen Stichsage (2), ist
mit einer Werkzeugaufnahme (9) und mit Mitteln zur Er-
fassung von Identifikationsmerkmalen eines jeweils in der
Werkzeugaufnahme (9) gehaltenen Bestlickungswerkzeu-
ges (7) versehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschi-
ne, insbesondere eine handgehaltene Werkzeugma-
schine, gemal dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Stand der Technik

[0002] Werkzeugmaschinen, vor allem in der Form
handgehaltener und/oder handgefihrter Werkzeug-
maschinen, bieten haufig eine Vielzahl von Einsatz-
mdglichkeiten, verbunden mit einer Vielzahl benut-
zerseitiger Einstellmdglichkeiten. Dies bedingt nicht
selten benutzerseitige Vorkenntnisse, auch bei guten
Bedienungsanleitungen. Vor allem bei nur sporadi-
scher Benutzung solcher Werkzeugmaschinen erge-
ben sich damit nicht selten Fehlbedienungen.

[0003] Grundsatzlich andert sich hieran auch nichts,
wenn die Werkzeugmaschinen mit maschinenseiti-
gen Hilfen fir den Benutzer ausgertstet sind, so zum
Beispiel bei Stichsdgen mit Fihrungshilfen, die den
Benutzer in der Verfolgung vorgegebener Arbeitslini-
en insbesondere rechnergestitzt unterstitzen sollen,
beispielsweise durch auf einem Display dargestellte
Flhrungshinweise.

[0004] Eine gegebenenfalls ergdnzende maschinel-
le Unterstiitzung in der Fihrung einer Werkzeugma-
schine ist aus der DE 10 2006 052 808 A1 bekannt,
bei der als Werkzeugmaschine eine Stichsage vorge-
sehen ist und der Benutzer dadurch in der Fihrung
der Maschine maschinell unterstitzt wird, dass das
Werkzeug in Form eines hubbeweglich angetriebe-
nen Sageblattes um seine Hubachse drehbar ist und
maschinell auf die jeweilige Arbeitslinie ausgerichtet
wird.

[0005] Als Hilfsmittel dienen hierbei maschinensei-
tig vorgesehene Sensoriken, insbesondere etwa eine
Kamera, Uber die die jeweils vorgegebene Arbeits-
linie erfasst wird, so dass auf Basis der Ergebnis-
se einer nachgeordneten Auswerte- und Rechenein-
heit Uber eine Stelleinrichtung das Sageblatt in sei-
ner Drehlage auf die Arbeitslinie ausgerichtet werden
kann. Ein solcher halbautonomer Betrieb erleichtert
zwar dem Benutzer die Flhrungsarbeit und die Ver-
meidung von Fihrungsfehlern, bedingt aber, um eine
gute Arbeitsqualitédt zu erreichen, in der Werkzeug-
auswahl und in Anpassung an jeweilige werkstulck-
seitige Gegebenheiten besondere Aufmerksamkeit.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne Werkzeugmaschine der eingangs genannten Art
hinsichtlich der Hilfestellungen, die dem Benutzer
maschinenseitig in der Handhabung und Nutzung der
Maschine zur Verfliigung gestellt werden, weiter zu
verbessern.
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[0007] Erreicht wird dies mit den Merkmalen des An-
spruches 1, die Unteranspriiche geben zweckmali-
ge Weiterbildungen an.

[0008] Durch die Identifizierung des jeweiligen Be-
stickungswerkzeuges wird eine automatisierte An-
passung der Arbeitsparameter der Werkzeugmaschi-
ne an das jeweilige Bestiickungswerkzeug, im Fal-
le einer Stichsage also eine automatisierte Einstel-
lung der Sageparameter, méglich. Dies ist bei halb-
autonomen Werkzeugmaschinen, so insbesondere
bei halbautonomen Stichségen, die ohnehin mit ei-
ner bildgebenden Sensorik, insbesondere in Form ei-
ner Kamera etwa zur Erfassung von Gegebenheiten
im Arbeitsumfeld des Bestlickungswerkzeuges aus-
gerustet sind, nahezu ohne Zusatzaufwand zu rea-
lisieren und ermdglicht damit, Fehler in der Zuord-
nung von Bestiickungswerkzeug und fur das Bestu-
ckungswerkzeug geeigneten Arbeitsparametern zu
vermeiden. Anstelle solcher optischer Mittel ist grund-
sétzlich auch eine ldentifizierungsmdglichkeit auf me-
chanischer Basis gegeben, so insbesondere im Be-
reich der Werkzeugaufnahme der Werkzeugmaschi-
ne, etwa durch unterschiedliche Formgebungen im
Befestigungsteil der Werkzeugaufnahme oder im Be-
festigungsteil vorgesehene Lochbilder, die, &hnlich
wie bei Schléssern, Uber die Gestaltung der Werk-
zeugaufnahme in entsprechende Maschineninforma-
tionen umgesetzt werden.

[0009] Von besonderem Vorteil ist es im Rahmen
der Erfindung, wenn die Werkzeugmaschine zusétz-
lich mit Mitteln zur Erfassung der Werkstoffart des
jeweils zu bearbeitenden Werkstiickes versehen ist,
da dann bezogen auf die Werkstoffart des jeweili-
gen Werkstiickes auch eine geeignete Auswahl des
Bestlickungswerkzeuges dem Benutzer zumindest
angezeigt werden kann, so dass eine Optimierung
der Arbeitsbedingungen durch die richtige Zuord-
nung von Werkstoffart, Bestlickungswerkzeug und
Arbeitsparametern der Werkzeugmaschine gewahr-
leistet ist.

[0010] Seitens des Bestlickungswerkzeuges kon-
nen entsprechende Identifikationsmerkmale auch
durch Gestaltungsmerkmale des Werkzeuges selbst
gebildet sein, so beispielsweise bei Sageblattern
durch die Art von deren Verzahnung, deren Lange
oder dergleichen. Es kénnen entsprechende ldentifi-
kationsmerkmale aber auch durch am Bestiickungs-
werkzeug vorgesehene Kodierungen gebildet sein,
so insbesondere in barcode-ahnlicher Form durch
Pragungen oder dergleichen.

[0011] Durch die Ausgestaltung des Bestlickungs-
werkzeuges mit entsprechend identifizierenden
Merkmalen und die Ausgestaltung der Werkzeugma-
schine mit Mitteln zur Anzeige und/oder Verarbeitung
von Informationen Uber das Bestlickungswerkzeug
und/oder die Werkstoffart insbesondere in Form ei-
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ner Werkzeug- und/oder Werkstofferkennungseinheit
sowie einer nachgeordneten Steuereinheit sind alle
Voraussetzungen geschaffen, zumindest teilweise —
so etwa bei halbautonomen Werkzeugmaschinen —
die maschinenseitigen Antriebs- und/oder Stellpara-
meter fir das Bestiickungswerkzeug ohne Zutun des
Benutzers sachgerecht zu wahlen und einzusteuern.
Hierdurch kann verfahrensmaRig ein optimierter Ar-
beitsbetrieb sichergestellt werden, der zumindest im
Hinblick auf die an der Werkstoffart orientierte Wahl
des Bestlckungswerkzeuges und die bezogen auf
dieses Bestiickungswerkzeug sachgerechte Einstel-
lung der Arbeitsparameter der Maschine benutzer-
seitige Fehler ausschlie3t und damit vor allem auch
fir Ungelibte den jeweils richtigen Einsatz der Werk-
zeugmaschine erleichtert.

[0012] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Er-
findung ergeben sich aus den Anspriichen, der Be-
schreibung und den Zeichnungen. Diese zeigen:

[0013] Fig. 1 als Beispiel einer handgehaltenen
Werkzeugmaschine eine schematisierte Darstellung
einer Stichsage,

[0014] Fig. 2 eine Auswahl unterschiedlicher Sage-
blatter als Bestlickungswerkzeuge fir die Stichsage,
und

[0015] Fig. 3 zu einer erfindungsgemaf gestalteten
Stichsage in einem Blockschaltbild die Mittel zur Er-
fassung und Verarbeitung der das jeweilige Bestu-
ckungswerkzeug identifizierenden Merkmale und zur
Umsetzung in Steuerbefehle fir den Antrieb des Be-
stiickungswerkzeuges.

[0016] Als Werkzeugmaschine 1 ist eine Stichsage
2 veranschaulicht. Diese weist ein Gehduse 3 auf,
das Uber eine Fulplatte 4 auf der Oberflache 27 ei-
nes Werkstlicks 5 verschieblich abgestiitzt ist. Die
Stichsage 2 weist als in einer Werkzeugaufnahme 9
gehaltenes Bestlickungswerkzeug 7 ein Sageblatt 8
auf. Das Sageblatt 8 ist hubbeweglich in Richtung des
Pfeiles 10 angetrieben und um eine seiner Hubach-
se entsprechende Drehachse 12, wie ber den Pfeil
11 angedeutet, verdrehbar. Uber die Drehlage 12 des
Sageblattes 8 ist die jeweilige Sagerichtung als Ar-
beitsrichtung vorgegeben. Die durch den Pfeil 6 an-
gedeutete Arbeitsrichtung entspricht der Geradeaus-
arbeitsrichtung der Stichsédge 2, die sich bei unver-
drehtem Sageblatt 8 in der Erstreckung mit der Ebe-
ne des Sageblattes 8 deckt.

[0017] Veranschaulicht sind somit in Fig. 1 eine Re-
gelarbeitsstellung, die der Geradeausarbeitsrichtung
gemal Pfeil 6 entspricht; weiter ein Betrieb der Stich-
sage 2 als sogenannte ,Scrolling Jigsaw”, in dem die
Stichsage 2 in einer der durch die jeweilige Drehla-
ge des Sé&geblattes 8 bestimmten Arbeitsrichtung in
halbautonomer Betriebsweise arbeitet. In dieser Be-
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triebsweise wird das Sageblatt 8 maschinell auf eine
jeweils vorgegebene, gerade oder krumme Arbeits-
linie ausgerichtet und folgt dieser, wobei der Benut-
zer im Wesentlichen nur die Abstlitzung der aus dem
Arbeitsbetrieb resultierenden Reaktionskrafte sowie
den Vorschub der Stichsége 2 tbernimmt.

[0018] In Fig. 1 ist weiter noch die Nutzung der
Stichsége 2 in einem sogenannten Pendelhubbetrieb
veranschaulicht, in dem das Sageblatt 8 Giber einen
Pendelantrieb 13 in Richtung seiner Sageblattebene
Uberlagert zum Hubantrieb pendelnd verstellt wird.

[0019] Diese verschiedenen Betriebsarten sind be-
nutzerseitig Uber eine Schalteinrichtung 15 einstell-
bar. Das Ein- und Ausschalten der Stichsage 2 erfolgt
Uber eine im Griffbereich des Gehauses 3 vorgese-
hene Schaltanordnung 14.

[0020] Entsprechend den jeweiligen Arbeitsanforde-
rungen, zum Beispiel grober oder feiner Schnitt,
und der jeweiligen Werkstoffart und/oder Beschaf-
fenheit des jeweils zu bearbeitenden Werkstlickes 5
ist die Stichsage 2 auswechselbar mit unterschied-
lichen Sageblattern 8 zu bestlicken. Verschiedene
Ausgestaltungsformen solcher Sageblatter 8 sind in
Fig. 2 gezeigt und veranschaulichen, dass teilweise
schon durch die jeweilige Gestaltung des Sageblat-
tes 8, sei es durch die Form, durch die Lange und/
oder die Art und Form der Verzahnung, eine Unter-
scheidung und Identifikation mdglich ist. Des Weite-
ren kdnnen die Sageblatter 8, wie flr ein Sageblatt
28 beispielhaft veranschaulicht, zusatzliche ldentifi-
kationsmerkmale 29 aufweisen, die in barcode-ahn-
licher Form beispielsweise auf einer oder beiden
Sageblattflachen vorgesehen, insbesondere eingear-
beitet sein kbnnen. Entsprechende Markierungsmog-
lichkeiten bietet beispielsweise auch der Sageblattri-
cken, beispielsweise durch eine entsprechende Ras-
terung.

[0021] Fig. 2 I&sst weiter erkennen, dass auch die
Kopfteile der Sageblatter 8 ausreichende Moglichkei-
ten fur eine Codierung bieten, insbesondere fiir eine
mechanisch erfassbare Codierung, die in der Werk-
zeugaufnahme 9 abgegriffen und weiter verarbeitet
in entsprechende Steuerbefehle fur Arbeitsparame-
ter der Stichsage 2, insbesondere Hubzahl des Sége-
blattes 8 und Pendelzahl des Pendelantriebs 13, um-
gesetzt werden kann. Entsprechende Verarbeitungs-
und Steuereinrichtungen sind integriert in die Stichsa-
ge 2 von deren Gehduse 3 aufgenommen und in der
Darstellung gemaR Fig. 1 schematisiert an der Front-
seite 16 der Stichsage 2 symbolisch veranschaulicht,
wobei bei 21 eine Recheneinheit dargestellt ist, die in
Verbindung mit einer Steuereinheit 22 entsprechen-
de Stelleinrichtungen 23 anspricht.

[0022] Insbesondere kommen zur Identifikation des
jeweiligen Sageblattes 8 im Rahmen der Erfindung
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als Mittel zur Erfassung optische Erfassungseinrich-
tungen 30 in Frage, wie sie in Fig. 1 im Frontbereich
16 des Gehauses 3 nach vorne versetzt zum Sage-
blatt 8 vorgesehen und auf das Sageblatt 8 bzw. den
Arbeitsbereich des Sageblattes 8 ausgerichtet veran-
schaulicht sind.

[0023] Durch die Ausrichtung auf den Arbeitsbereich
des Sageblattes 8 ist die Erfassung einer etwa vorge-
gebenen Arbeitslinie und abgeleitet davon die Dreh-
stellungsausrichtung des Séageblattes 8, flir den Be-
trieb der Stichsége als Scrolling Jigsaw mdglich, und
es sind dementsprechend in dieser Betriebsart zu be-
treibende Stichsagen 2 ohnehin bereits mit einer op-
tischen Erfassungseinrichtung 30 versehen, uber die
gegebenenfalls auch weitere benutzerrelevante In-
formationen aus dem Arbeitsbereich des Sageblattes
8 erfasst und fiir den Benutzer nutzbar gemacht wer-
den kdénnen, beispielsweise durch Darstellung in ei-
nem ebenfalls im Frontbereich vorgesehenen Display
20. Zu diesen Hinweisen kdnnen auch Hinweise auf
das jeweilige Sageblattes 8 als Bestlickungswerk-
zeug 7 zahlen. Insbesondere werden solche Hinwei-
se aber verarbeitet und in Steuerbefehle fir den An-
trieb des Sageblattes 8 umgesetzt.

[0024] Im Hinblick auf die unterschiedlichen Anfor-
derungen beziglich der Sageblatterkennung einer-
seits und der Beobachtung des Arbeitsbereiches des
Sageblattes 8 andererseits kann die optische Erfas-
sungseinheit 30 fir die genannten Zwecke unter-
schiedliche Sensoriken aufweisen, so beispielswei-
se eine Sensorik 18 zur Beobachtung des Arbeits-
bereiches und Erfassung einer Arbeitslinie und eine
Sensorik 24 fir die Sageblatterkennung, wobei beide
Sensoriken 18, 24 auch in Form einer Kamera aus-
gebildet sein kénnen und sich gegebenenfalls ledig-
lich hinsichtlich ihrer Ausrichtung unterscheiden. Ge-
gebenenfalls kénnen die Sensoriken 18, 24 sich auch
im Erfassungsbereich liberdecken, so dass sie unter
Umsténden redundant genutzt werden kénnen.

[0025] Bezogen auf die Sageblatterkennung kann es
sich als zweckmaRig erweisen, fir die jeweilige Erfas-
sung eine Dreh- und/oder Hubstellung des Sageblat-
tes 8 vorzugeben, in die das Sageblatt 8 zur besseren
Beobachtung verbracht wird. Hierzu kann beispiels-
weise das Sageblatt 8 in eine Querstellung zur Ge-
radeausarbeitsrichtung verdreht werden. Ferner er-
weist sich insbesondere die obere Hubstellung des
Ségeblattes 8 als eine fur die Erfassung und Identifi-
kation zweckmaRige Stellung, zumal in dieser Lage,
insbesondere bei entsprechender Verdrehung des
Sageblattes 8, die kdrperliche Gestaltung des Sage-
blattes 8 besonders gut zu erkennen ist und auch
etwaige Codierungen wie Aussparungen und Vertie-
fungen und/oder barcodedhnliche Markierungen in
einem glnstigen Beobachtungsbereich liegen.

4/9

2011.04.28

[0026] Fig. 3 veranschaulicht schematisiert die Er-
fassung der Identifikationsmerkmale eines als Besti-
ckungswerkzeug 7 verwendeten S&geblattes 8 Uber
die Sensorik 24 in Form einer Kamera und die nach-
folgende Verarbeitung der so gewonnenen Informa-
tionen in einer Sageblatterkennung 31, beispielswei-
se durch Bildvergleich oder durch Verarbeitung der
Codierungssignale, wobei die Sageblatterkennung
31 Teil der Recheneinheit 21 sein kann. Ist das Sa-
geblatt 8 erkannt, so werden in einer Logik 25 der
Steuereinheit 22 die dem Sageblatt 8 als Antriebs-
parameter zugeordneten Werte insbesondere fir die
Hubzahl 32 und Pendelzahl 33 festgelegt und von der
Steuereinheit 22 in Stellbefehle fir die Stell- und An-
triebseinrichtungen 13, 23 umgesetzt.

[0027] In Fig. 1 ist veranschaulicht, dass die erfin-
dungsgemalie Erkennung des Bestlickungswerkzeu-
ges 7 zweckmaBigerweise mit einer Erkennung der
Werkstoffart des Werkstiickes 5 kombiniert ist. Dies
macht es moglich, die aus der Sageblatterkennung
sich ergebenden Antriebsparameter in Berlcksichti-
gung der jeweiligen Werkstoffart zu modifizieren und
fir das Sageblatt 8 hinsichtlich Hub- und Pendelzahl
entsprechend modifizierte Antriebswerte einzusteu-
ern.

[0028] Die Werkstoffarterkennung ist in Fig. 1 sym-
bolisch veranschaulicht Gber die Sensorik 26, die be-
vorzugt im Frontbereich der auf die Werkstlickober-
flache 27 aufsetzbaren FuBplatte 4 vorgesehen ist,
wobei firr die Erkennung des Werkstoffs auf bekann-
te Technologien zurlickgegriffen werden kann.

[0029] Durch die Erfassung des jeweiligen Besti-
ckungswerkzeuges 7 und die Bericksichtigung der
fur das jeweilige Bestiickungswerkzeug 7 giinstigs-
ten Arbeitswerte auf automatisierter Basis werden die
Anforderungen an den Benutzer deutlich reduziert
und insbesondere fehlerhafte Zuordnungen hinsicht-
lich voneinander abhangiger Arbeitsparameter ver-
mieden. Erganzt um eine Werkstoffarterkennung fiir
das jeweilige Werkstulck ist eine weitere Verbesse-
rung der Arbeitsqualitat bei gleichzeitiger Verringe-
rung der Anforderungen an den Benutzer zu errei-
chen.
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Patentanspriiche

1. Werkzeugmaschine, insbesondere handgehal-
tene Werkzeugmaschine (1), mit einer Werkzeugauf-
nahme (9) zur wechselnden Werkzeugbestlickung
sowie mit Mitteln zur Anzeige und/oder Verarbei-
tung von maschinenseitig erfassten Informationen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur Erfas-
sung und/oder Verarbeitung von das jeweilige Be-
stickungswerkzeug (7) identifizierenden Merkmalen
ausgebildet sind.

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass mechanische und/oder opti-
sche Mittel zur Identifikation von Merkmalen des
jeweiligen Bestilickungswerkzeuges (7) vorgesehen
sind.

3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gestalt des jeweili-
gen Bestlickungswerkzeuges (7) dessen Identifikati-
onsmerkmale bildet.

4. Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Identifika-
tionsmerkmale fur ein jeweiliges Bestiickungswerk-
zeug (7) durch am Bestliickungswerkzeug (7) vorge-
sehene Codierungen gebildet sind.

5. Werkzeugmaschine nach einem der Anspru-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die me-
chanischen, der Identifikation des jeweiligen Besti-
ckungswerkzeuges (7) dienenden Mittel im Bereich
der Werkzeugaufnahme (9) vorgesehen, insbeson-
dere in die Werkzeugaufnahme (9) integriert sind.

6. Werkzeugmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die optischen Erfassungsmittel (30) durch eine auf
das jeweilige Bestlickungswerkzeug (7) ausgerichte-
te Erfassungsoptik und/oder Erfassungssensorik ge-
bildet sind.

7. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprliche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeug-
maschine (1) mit Mitteln zur Erfassung der Werkstof-
fart (Sensorik 26) des jeweils zu bearbeitenden Werk-
stlickes (5) versehen ist.

8. Werkzeugmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel zur Erfassung des jeweiligen Bestlickungs-
werkzeuges (7) und/oder der Werkstoffart des je-
weils zu bearbeitenden Werkstlckes (5) eine Werk-
zeug- und/oder Werkstofferkennungseinheit sowie
eine nachgeordnete Steuereinheit aufweisen, Uber
die die maschinenseitigen Antriebs- und/oder Stell-
parameter fir das Bestlickungswerkzeug (7) einge-
steuert werden.
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9. Werkzeugmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugmaschine (1) durch eine Stichsége (2),
insbesondere eine zumindest halbautonom arbeiten-
de Stichsage (2) gebildet ist.

10. Verfahren zum Betrieb einer Werkzeugmaschi-
ne (1), insbesondere einer handgehaltenen Werk-
zeugmaschine (1), insbesondere nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (7), mit dem die
Werkzeugmaschine (1) jeweils bestickt ist, und/oder
die Werkstoffart des mit dem Bestlickungswerkzeug
(7) zu bearbeitenden Werkstiickes (5) mechanisch
und/oder optisch Uber eine maschinenseitige Erfas-
sungseinheit detektiert und Gber eine maschinensei-
tige Steuereinheit in Steuerbefehle fir den Antrieb
und/oder die Ausrichtung des Bestlickungswerkzeu-
ges (7) umgesetzt werden.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 2
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